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@ Verfahren und Vorrichtung zur Warmformung und Stapelung von hohlen Gegenstanden rnit 8oden aus 
einem Kunststoffband 

(57) Verfahren und Vorrichtung zur Warmformung und Stape- 
lung von hohlen Gegenstanden mit Boden aus einem 
Kunststoffband, wobei in einem einzigen Arbeitszyklus eine 
Reihe von Gegenstanden warmgeformt und abgetrennt wird, 
die die Gegenstande enthattend© Matnze der Form abwech- 
selnd nach entgegengesetzten Richtungen aus der Formzo- 
ne herausgefahren wird, die Gegenstande jeweils aus der 
freiliegenden Matrizenhalfte herausgenommen und auf Auf- 
nahmemasken verbracht werden, die Aufnahmemasken 
wahrend des Verfahrens der Matrize einer Bearbeitungs- 
oder Behandlungsstation zugefuhrt werden, und wenigstens 
ein Bearbeitungs- oder Behandlungsvorgang an alien von 
mindestens einer Maske getragenen Gegenstanden gleich- 
zeitig mit der Herstellung der nachsten Serie von warmge- 
formten Gegenstanden durchgefuhrt wird. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zur Warmformung, ausgehend von einem Band 
aus thermoplastischcm Material, und Entnahme aus der 
Form von hohien Gegenstanden mit Bodenteil, wie gro- 
Ben und kJeinen Bechem, SchaJen und dergleichen. 

Wie bekannt, werden bei der Herstellung von Gegen- 
standen aus thermoplastischem Material, beispielsweise 
den als Tinweg"-Gegenstanden bezeichneten, ausge- 
hend von einem warmformbaren Materiaiband die so- 
genannten "Warmformmaschinen" verwendet, die aus 
zwei je nach ihrer Arbeitsweise ganz verschiedenen 
KJassen bestehen, und zwar Warmformmaschinen, die 
das Formen und Abtrennen vom Band in getrennten 
Arbeitsstationen ausfuhren, und Maschinen, die das 
Formen und Trennen in einer einzigen Arbeitsstation 
besorgen. 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung dieser zweiten KJasse, das heiBt, es ist das For- 
men der Gegenstande und ihre Abtrennung vom Aus- 
gangsmaterialband in der gleichen Arbeitsstation vor- 
gesehen. 

Der Stand der Technik der Warrnformungsverfahren 
und -maschinen, bei denen eine einzige Station zum For- 
men und Abtrennen von dem Ausgangsband und zur 
nachfolgenden Entnahme aus der Form vorgesehen ist, 
wird von den herkommlichen 1-Stationen-Maschinen 
und von den Maschinen nach dem itaiienischen Patent 
11 75 1 78 gebildet und nachfolgend kurz in Erinnerung 
gerufen anhand der Fig. 1-13 der beigefugten Zeich- 
nung. Eszeigen: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Warm- 
formmaschine mit einer als Patrize ausgebildeten Ober- 
form und einer als Matrize ausgebildeten einzelnen Un- 
terform in einer geoffneten Stellung des Formwerk- 
zeugs vor dem Formungsvorgang; 

Rg. 2 die Maschine von Fig. 1 mil geschlossenem 
Formwerkzeug wahrend des Formungsvorgangs; 

Fig. 3 eine ahnliche Ansicht wie Fig. 2 mil geschlosse- 
nem Formwerkzeug wahrend des Trennvorgangs; 

Fig. 3a einen Ausschnitt aus Fig. 3 in vergrdBertem 
MaBstab; 

Fig. 4 die Maschine von Fig. 3 mit geoffnetem Form- 
werkzeug nach dem Trennvorgang mit dem noch in der 
Form befindlichen geformten und abgetrennten Gegen- 
stand; 

Fig. 5 eine auf die Phase der Fig. 4 folgende Phase, in 
der der geformte Gegenstand der als Matrize ausgebil- 
deten Form entnommen und aus dem Bereich des For- 
mungsvorgangs zu einem Stapelsammler verbracht 
wird; 

Fig. 6 eine abweichende Ausfuhrungsform der Ma- 
schine von Fig. 5 mit einem mehrreihigen Formwerk- 
zeug, die den ungeordneten Austrag in eine getrennte 
Stapeleinrichtung ausfuhrt; 

Fig. 7 bis 10 eine weitere abweichende Ausfuhrungs- 
form der Maschine von Fig. 5, bei der die geformten 
Gegenstande aus dem Bereich des Formungsvorgangs 
mittels emer zwischen die Formmatrize und die Form- 
patnze einfQhrbaren Saugplatte entfernt werden; 

Fig. 11 eine Platte zur Entnahme einer Vielzahl von 
im gleichen Formungsvorgang geformten Gegenstan- 
den mittels Saugwirkung, wie sie in der Maschine nach 
den Fig. 7- 10 venvendet wird; 
Fig. 12 eine schematische Vorderansicht einer Warm- 

formmaschine mit einer einzigen als Patrize ausgebilde- 
ten OKorfApm ~: 1_ rx . . . » . . . . 
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ten Unterform, deren Halften jeweils abwechselnd un- 
ter die als Patrize ausgebildete Form gefahren werden 
und 

Fig. 13 ein Diagramm, das die Phasen und die Zyklus- 
zeiten fur das Offnen und SchlieBen eines Warmfor- 
mungswerkzeugs mit einer als Einzelmatrize ausgebil- 
deten Form wiedergibt 

Der Warmformungszyklus mit Maschinen, die das 
Formen und Schneiden in einer einzigen Station ausfuh- 
ren, kann wie folgt schematisiert werdea 

Erste Phase: Vorschub des Bandes bei geoffnetem 
Formwerkzeug (Fig. 1 ) 

Das von der (nicht dargestellten) Zufuhrungsrolle 
kommende Teilstuck des bandformigen Materials A 
wird von den Strahlern B, beispielsweise Infrarotstrah- 
iern, erwarmt und zwischen die geoffneten Teile der 
Form, d. h. in die Warmformungszone in der Pfeilrich- 
tung F bewegL Das Formwerkzeug besteht aus einem 
als Patrize ausgebildeten Oberteil bzw. einer Gegen- 
form Ml und einem als Matrize ausgebildeten Unterteil 
M2. Sowohl Teil Ml als auch Teil M2 konnen ein Nest 
oder mehrere Nester oder Reihen von Nestern enthal- 
ten, in welchem Falle man bei jedem Formungsvorgang 
mehrere Gegenstande O erhalten kann. 

Zweite Phase: Formung. wahrend das Formwerkzeug 
geschlossenist(Fig. 2) 

Das als Matrize ausgebildete Unterteil M2 wird ge- 
genuber der als Patrize ausgebildeten festen Gegen- 
form M 1 angehoben, und die Warmformung des Gegen- 
stands O erfolgt dadurch, daB die Vorform Mlp in den 
Hohlraum M2c der Matrizenform M2 abgesenkt und 
Druckluft eingeblasen wird oder uber eine Bohrung F in 
der Patnzenform Ml ein starker Unterdruck angelegt 
wird. Die Druckluft bewirkt, daB das von der Vorform 
Mlp erfaBte Material sich an die Seitenwand des Hohl- 
raums M2c und an den beweglichen Boden M2f dieses 
Hohlraums anlegt Da der Hohlraum M2c durch einen 
allgemein mit C bezeichneten Wasser-Kuhlkreislauf ge- 
kuhlt wird, wird auch der Gegenstand O gekuhlt und 
daher einem fortschreitenden sowohl die Struktur als 
auch die Abmessungen betreffenden Stabilisierungspro- 
zeB unterworfen. 

Dritte Phase: Trennen bzw. Schneiden (Fig. 3 und 3a) 
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In dieser Phase voilfOhrt das gesamte Formunterteil 
M2 eine Bewegung ST, gewohnlich von 13 mm 
(Fig. 3aX in Richtung auf das Formoberteil Ml, die aus- 
reichend isu urn den Rand BO des Gegenstands O von 
dem Ausgangsband zu trennen. 

Die drei oben beschriebenen Phasen sind alien 
Warmformmaschinen gemeinsam, die das Formen und 
Schneiden in einer einzigen Station, d h. im Formungs- 
bereich, ausfuhren (vgL Diagramm Fig. 13> Je nach den 
verschiedenen, far die Entnahme der warmgeformten 
60 Oegenstande O aus der Matrizenform M2 angewandten 
Losungen und den nachfolgenden BehandJungen (ZSh- 
len, Stapeln usw.) sind jedoch zwei Klassen von Warm- 
formmaschinen zu unterscheiden. In der ersten Klasse 
ist eine emzelne Matrizenform M2 vorgesehen, in der 
zweiten eine Doppel-Matrizenform: eine linke Form 
M2s und eine rechte M2d, die fest miteinander verbun- 
den smd, wie unter Bezugnahme auf Fie. 12 und den 
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nauerdargeiegt werden wird. 

Die Trennphase (3, Phase) schlieCt den ArbeitszykJus 
bei geschlossener Form ab(Fig. 13). 

Nach dieser Phase fahrt das Formunterteil M2 nach 
untea d. h. es entfernt sich von dem Oberteil Mi, wobei 
es eine Hubbewegung S (Fig. 4) vollfuhrt und den ge- 
formten und abgetrennien Gegenstand O mit sich fuhrt, 
der folglich unterhalb des von dem Ausgangsmaterial A 
verbleibenden Abfailbandes gelangt Danach kommt die 
Abwartsbewegung des Bauteils mit dem beweglichen 
Boden M2f des Formunterteils M2 zum Stehen, wah- 
rend der ubrige Teil der Form M2 seine Abwartsbewe- 
gung fortsctzt und dadurch den Gegenstand O aus dem 
Hohlraum M2c der Form M2 vollstandig auswirft 

An dieser Stelle des ZyJdus entsteht das heikJe Pro- 
blem der Entfernung oder der Entnahme des warmge- 
formten Gegenstandes oder der warmgeformten Ge- 
genstande O aus dem Bereich der Formung und ihrer 
Stapelung. Es sind verschiedene Verfahren vorgeschla- 



10 



15 



7, . Tw <6 t^m d - /viz inren ADwart 

gen worden; nachfolgend werden wir die beiden am 20 Form) beendet hat. 



haufigsten angewandten eriautern. 

Das erste Verfahren ist das Lufteinblasverfahren 
(Fig. 5\ das darin besteht, dafi DruckJuft in einen mit 
Diisen U versehenen Sammler CL eingeieitet wird, so 
daS aus den Diisen Strahlen G austreten, die die Gegen- 
stande O auswerfea wobei sie leicht geneigt oder in 
einen oder mehrere Samrnelkanale R gekippt werdea 
Die Gegenstande, die ihren Weg in den Sammelkanal R 
fortsetzen, werden in einem Stapel P aufgestapelt 

Dieses Verfahren kann uberdies nur dann angewandt 
werden, wenn die Gegenstande in der Form M2 in einer 
einzigen Reihe angeordnet sind 

Sind die Gegenstande in der Form M2 in mehreren 
Reihen (Vielfachreihen) angeordnet, so konnen die Luft- 



ner genauen Ausrichtung bedurfen, beispielsweise Ge- 
genstande mit rechteckigem GrundriB. 

Daruber hinaus werden viele Gegenstande beim Fall 
und bei der eventueilen Durchmischung in dem Behalter 
V vcrformt oder beschadigt 

Aus diesen Grunden gilt das in Fig. 6 dargestellte 
bekannte Verfahren zusammen mit anderen ahnlichen 
inzwischen als uberholt 

Das zweite Verfahren bedient sich einer Saugplatte 
und ist schematisch in den Fig. 7 — 1 1 dargestelh; es ist 
Gegenstand des Patents 11 75 178. Wahrend des Off- 
nungshubs T des Formwerkzeugs, der von dem als Ma- 
tnze ausgebildeten Unterteil M2 ausgefuhrt wird, wird 
eine Saugplatte PA oberhalb des oberen Randes B des 
warmgeformten Gegenstands O, aber unterhalb des 
Abfailbandes A des Ausgangsmaterials eingefuhrt, und 
zwar in einer Stellung, daB sie den Gegenstand oder die 
Gegenstande O anzusaugen vermag, sobald die Form 
M2 ihren Abwartshub T (vollstandige Offnung der 



Ml und M2 begrenzten Zone der Ford entfernen, sie 
werden jedoch ungeordnet ausgeworfen. Urn sie zu ord- 
nen und anschlieBend zu stapeln, muB eine eigene Sta- 
pelemnchtung PL (Fig. 6) vorgesehen werden, die von 
der Warmformmaschine getrennt ist und deren Funk- 
tionsweise auf die Warmformmaschine zeitiich abge- 
stimmt werden muB. Dies fiihrt naturiich zu erheblichen 
zusatzhchen Kosten, groBerer Komplexheit im Arbeits- 
ablauf und einem erheblichen Anteil von beschadigten 
und daher auszusondernden Gegenstanden. 

Bei Warmformmaschinen,die mit einer Stapeleinrich- 
tung PL versehen sind, werden die Gegenstande O "ent- 
nommen" indem sie aus der Formungszone weggebia- 
sen und gegen eine PralJflache AR geschleuden werden 
bevor sie in einen Sammeibehalter V fallen. Am Boden 
des Sammelbehalters V kann unter verschiedenen mog- 
Iicnen Losungen ein Sammler mit Forderband TR vor- 
gesehen sem, der von einem Malteserkreuz CM ange- 
tneben wird und eine Reihe von miteinander gelenkig 



Die Form M2 verweilt also in ihrer tiefsten Stellung 
urn es der Saugplatte PA zu ermoglichen, sich aus der 
von den Formen Ml und M2 begrenzten Zone (For- 
mungszone - Fig. 8) zu entfernen, wobei sie die Ge- 
25 genstande O in einen der Warmformmaschine benach- 
barten Bereich mit sich fuhrt, wo an den Armen BG 
einer Stapeleinrichtung R (Fig. 9 und 10) angeienkte 
Saugnapfe VS vorgesehen sind Sobald die Platte PA die 
in Fig. 8 dargestellte Stellung erreicht hat, sich also au- 
30 Berhalb der Formungszone befmdet, beginnt die Form 
M2 ihren Aufwiirtshub, das bandformige Material A 
macht einen neuen Vorschubschritt, so daB ein neuer 
Warmformungszyklus beginnt. Gleichzeitig iibemeh- 
men die Saugnapfe VS (Fig. 9) die Gegenstande O von 



strahlen G die Gegenstande O aus der von den tZ a w • (Flg " die Ge genstande O von 
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Wl zur Aufnahme eines Gegenstands O aufweisen 
Nach dem Aufprall auf die in einem ganz bestimmten 
Wmkei geneigte Flache AR fallen die Gegenstande 
letztendiich in die Aufnahmeoffnungen Wl und werden 
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einer gleichzeitigen Drehbewegung und den Zapfen O 
werden die Saugnapfe VS gekippt und einem Mehrfach- 
samrnler R zugeftihrt. wo sich die Gegenstande in Sta- 
peln P ansammeln (Fig. 10). 

Die Schwierigkeiten und Nachteile, die die Leistun- 
gen des Emnahmeverfahrens bei Warmformmaschinen 
mit einer einzigen als Matrize ausgebildeten Form be- 

V nX i nlF* Sind 1 ~ eine sehr la "g e Hubbewegung T 
fur die Offnung der Form, bestehend aus der Summe aus 
« cler Hohe des Gegenstands oder der Gegenstande O 
und dem Hub S (Fig. 4 und 7) plus einer ganz bestimm- 
ten Mrecke, urn eine vcrnunftige Sicherheitsmarge zu 
gewahrle.sten (Fig. 7\ Da jedoch die fur die Ausfuhrung 
des Hubs T erforderliche Zeit im Zyklus nicht nutzbar 
so ist, ist verstandlich. daB bei gleichen ubrigen Bedingun- 
gen die Leistung der Maschine urn so niedriger ist ie 
hoher die zu entnehmenden Gegenstande O sind. ' 

2 - Der Hub S ist vorgesehen, urn den Freiraum zu 
schaffen, der erforderlich ist damit die Platte PA zwi- 



verbundenen Platten aufweist, die ieweils eine bffrZa l,u a erfo . rdcr,ich ist - damit die Platte PA zwi 
Wl zur Aufnahme eines SgtsS'o' * ^^^"^'^.^"Ti^formten Gegen 
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stand oder die warmgeformten Gegenstande O einge- 
fuhrt werden kann. Halt man den Hub S klein, so bedeu- 
. d, «. Probleme fiir die Dimensionierung der Saug- 
platte PA zu verursachen. Verlangert man den Hub S, so 



dann durch eine intermittierende Biwecum Teinem von S,* ™ verursachen - Verlangert man den Hub S, so 

einem Knie^lmech^^E^SSSSi^S " Sfr Senk " ng der ****** 

"° *euieocnen aus der Warmformmaschinen. Die Bestimmung des Hubs S 

und die Dimensionierung der Platte PA sind daher stets 
das trgebnis eines Kompromisses. Die Dimensionie- 
rung der Saugplatte PA ist jedoch auch durch die Erfor- 
65 cternis bestimmt, die Vorschubbeweg'ung des bandfor- 
migen Matenals A nicht zu behindern, das nach der 
trwarmung die Neigung hat, nachzugeben und nach 
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wcrfer IP zugcfuhrt, der sic cinzeln in einen Sammelka- 
nal R schiebt, wo ein Stapel P entsteht 

Dieses hier als Beispiel unter anderen ahnlichen er- 
wahnte Verfahren weist ganzerhebliche Nachteile auf. 

Vor aliem konnen nur runde Gegenstande gestapelt 
werden, die eme bestimmte Mindesthohe haben; es kon- 
nen daher keine GeeenstSnrt* 
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3 — Das Offenhalten der Form fur den Zeitraum, der 
erforderiich ist, um das Einfahren der Saugplatte PA in 
die und das Ausfahren aus der Formungszone zu er- 
moglichen, erhoht die Totzeiten des Warmformungszy- 
klus(Fig. 7, 8 und 13). 

Der Umstand, daD bei geoffneten Formen ein StilJ- 
stand erfolgen muB fur den Zeitraum, der erforderiich 
ist, um die Platte PA zwischen das Material A und den 
Gegenstand oder die Gegenstande O, die zu entnehmen 
sind, einzufuhren, um das Ansaugen der Gegenstande zu 
bewirken und die Platte wieder auszufahren (eine Zeit, 
die ublicherweise etwa 30% der ZykJuszeit ausmacht, 
d. h. also eine ailes anderc als vernachlassigbare Zeit- 
spanned wirkt sich sehr nachteilig auf die Produktivitat 
der Maschine aus. 

Wenn sich dann in der Form M2 Gegenstande relativ 
groBer Abmessungen oder Jdeine, in zahlreichen Reihen 
angeordnete Gegenstande befinden, nimmt die Zeit fur 
das Verfahren der Platte PA zu, weil die Unge des Hubs 
T zunimmt oder weil die Platte PA einen Hin- und Ruck- 
weg zuruckJegen muB, der mindestens gleich der Breite 
LA der Form M2 ist (Fig. 7). 

4 - Die Venveilzeit des Gegenstands oder der Ge- 
genstande O in der Form, das heiBt die Zeit, wahrend 
der seine Wand bzw. ihre Wande mit der gekuhlten 
Wand des Hohlraums M2c der Form M2 in Beruhrung 
stehen, ist ein weiterer wichtiger Parameter, der die 
Produktivitat einer Warmformmaschine beeinfluBt So- 
bald namlich die Form M2 die in Fig. 4 dargestellte 
Stellung erreicht hat, wird der Gegenstand O von der 
Wand des Hohlraums M2c abgelSst, so daB die Kuhlung 
zur Stabilisierung des der Warmformung unterworfe- 
nen Kunststoffs aufhdrt. Wie sich aus dem Diagramm 
von Fig. 13 crgibt, ist die Kuhlzeit tst fur die Stabilisie- 
rung in der Form die Zeit, die zwischen der Einleitung 
der zur Formung dienenden Luft tl (durch die Offnung 
FO) und der Anfangsphase der Entnahme t3 (Fig. 4) 
vergeht Normalerweise entspricht diese Zeit einem 
Wert, der geringer als etwa die Haifte der Zykluszeit isL 
Sollte eine Verlangerung der Kilhlzeit tst notwendig 
werden, so muBte die Geschwindigkeit der Warmform- 
maschine verringert werden. 

5 - Da die Gegenstande von der Platte PA unmittel- 
bar der Stapelung zugefuhrt werden, ist es nicht mog- 
lich, zwischen dem Entnahme- und dem Stapelvorgang 
zusatzliche Arbeitsgange (beispielsweise Lochung, Eti- 
kettierung und dergleichen) an den Gegenstanden O 
auszufuhren. 

Wenn die Notwendigkeit besteht, zusatzliche Bear- 
beitungen an den warmgeformten und gestapelten Ge- 
genstanden O vorzunehmen, mussen die Gegenstande 
neu positioniert werden, was gewdhnlich zur Folge hat, 
daB sie entstapelt und eigenen Arbeitsmaschinen zur 
Vomahme der gewunschten Bearbeitungsvorgange zu- 
gefuhrt werden mussen, was das Risiko mit sich bringt, 
daB die Gegenstande beschadigt werden und AusschuB 
produziert wird. 

Einer der schwerwiegendsten NachteiJe der Warm- 
formmaschinen, bei denen die Entnahme mittels Saug- 
platte erfolgt, liegt in der Form und im Raumbedarf 6o 
dieser Saugplatte. Nach Fig. 1 1 erzeugt namlich der 
Druckumerschied zwischen dem AuBenraum und dem 
durch Ansaugen mittels der Platte PA im Innenraum der 
warmgeformten Gegenstande O erzeugte Unterdruck 
die Kraft, mit der die Gegenstande O angezogen und an 
der Platte haftend festgehalten werdea Mit guter Anna- 
herung kann gesagt werden, daB dieser Druckunter- 
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satze Ql/2, Q2/2 und Q3/2 beim Durchtritt durch die 
Schlitze FE uber den Randern BO erzeugen. 
Im Inneren der Platte PA ergibt sich, daB: 

5 — im Qucrschnitt Si die Luft eine Geschwindigkeit 
VI haben wird, die den Durchtritt des Durchsatzes 
Q1 ermoglicht; 

— im Querschnitt S2 eine von VI verschiedene 
Geschwindigkeit V2 herrscht, die den Durchtritt 

io des Durchsatzes Ql + Q2 ermoglicht; 

— im Querschnitt S3 eine von VI und V2 verschie- 
dene Geschwindigkeit V3 herrscht, die den Durch- 
tritt des Durchsatzes Ql + Q2 + Q3 ermogiicht. Die 
ideaJen Betriebsbedingungen sind gegeben, wenn 

is Ql «Q2=-Q3. Da die Saugplatte PA zwischen das 
bandfdrmige Material A und die oberen Rander 
BO der Gegenstande O eingreifen muB, muB ihre 
Hdbe so gering wie mdglich sein, damit der Off- 
nungshub des Formwerkzeugs nicht ubermaBig 
vergrdBert werden muB. Man zieht daher in der 
Praxis eine Anordnung vor, in der V3 weit groBer 
ist als VI, so daB unter Arbeitsbedingungen Ql 
groBer als Q2 ist, das seinerseits grdBer als Q3 ist 
Das bedeutet, daB man unter Bedingungen arbeitet, 
die weit vom Optimum entfernt sind. 

Bei den Warmformmaschinea bei denen eine aJs Ma- 
trize ausgebildete Doppel-Unterform zur Anwei)dung 
kommt entsprechend der Lehre des Patents Nr. 
1053 243 und der schematischen Darstellung in Fig* 12, 
erfolgt die Formung der Gegenstande, indem die beiden 
als Matrizen ausgebildeten Teile M2s und M2d abwech- 
selnd mit dem einzigen, als Patrize ausgebildeten Ober- 
teil Ml^um Zusammenwirken gebracht werden. 

Beim SchlieBen der Formen Ml und M2 erfolgt die 
Warmformung wie oben als erste und dritte Phase be- 
schrieben. 

Deranige Maschinen ermoglichen es, Vorteile in den 
nachfolgenden Phasen zu erzielen, da: 

1) der Offnungshub T der Formen unabhangig ist 
von der Tiefe oder Hohe der warmgeformten Ge- 
genstande und somit auf einen Mindestwert be- 
grenzt werden kann, der ausreichend ist fur den 
Durchlauf des Materials A, was eine erhebliche 
Verkurzung der Totzeit des ZykJus bedeutet, wie in 
dem Diagramm von Fig. 13gezeigt wird. 

2) die Form nur fur die Zeit geoffnet bleibt, die 
erforderiich ist. um das bandformige Material A 
weiterzubefordem und die ahernierende Transla- 
tionsbewegung der Matrizenformen M2s und M2d 
auszufuhren. Diese Vorgange erfolgen gleichzeitig, 
ohne daB Stillstandzeiten fur die Entnahme der 
warmgeformten Gegenstande O vorgesehen wer- 
den mussen. 

3) die Venveilzeit der Gegenstande O in dem Hohl- 
raum M2c, wahrend der die Wande der Gegenstan- 
de an der Form anliegen, langer ist als der Warm- 
formungszykjus.(Fig. 13X da die Gegenstande O in 
enger Beruhrung mit der Form bleiben von dem 
Augenblick an, in dem das Schneiden erfolgt, bis 
zur nachsten Warmfonnung in der anderen Matri- 
zenform. Mit anderen Worten, die Kuhlung fur ei- 
nen warmgeformten Gegenstand O zieht sich uber 
alle folgenden Phasen hin: 

— Formung, beisDrelsweise in M1-M7* 
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— Offnen der Form 

— Translationsbewegung der Doppel-Matri- 
zenform 

— SchJieBen der Form M 1 - M2d 

— Formung in Ml-M2d. 

Das Stapeln der Gegenstande O erfolgt bei diesen 
Warmformmaschinen in dem Stapler Rs fur die in M2s 
geformten Gegenstande wahrend der Formungsphase 
in der Form M2d und im Stapler Rd fur die in der Form 
M2d geformten Gegenstande. 

Die Bodenstempel M2fs und M2fd stoBen die Gegen- 
stande O aus, wobei sie den Hub Ct (Fig. 12) ausfiihren, 
und stapeln sie abwechselnd, und zwar die in der Matri- 
zenform M2s geformten Gegenstande in der linken 
Sammei- oder Stapeleinrichtung Rs und die in der Ma- 
trizenform M2d geformten in der rechten Sammei- oder 
Stapeleinrichtung Rd. Die Einrichtungen Rs und Rd sind 
an den Seiten des festen Teils der Gegenform Ml ange- 
ordneL Es kann daher vorkommen, daB Gegenstande O, 
die zuriickspringende zur Auflage dienende Teilberei- 
che mit Unterschneidungen (beispielsweise 2, 3, 4 oder 
mehr riickspringende Kerben oder Zahne, die in giei- 
cher Hohe angeordnet sind) aufweisen, deren Aufgabe 
es ist, wie in der Technik tiblich, das vollstSndige Inein- 
anderfOgen von zwei Gegenstanden wahrend der Sta- 
pelung zu verhindern (was das spatere Entstapeln bei 
der Verwendung der Gegenstande unmogiich machen 
wurde). sich in genau in senkrechter Richtung fluchtend 
und ausgerichtet anordnen, weil sie alle aus der gleichen 
Form stammen. In diesem Fall kann es zum genauen 
Ubereinanderliegen von zwei oder mehreren nachein- 
ander gestapelten Gegenstanden kommen, wodurch der 
den Abstand bewirkende Effekt der Kerben oder Zahne 
neutralisiert wird und die Gegenstande sich folglich in- 
einander verkJemmen, was ihre Trennung problema- 
tischmacht 

Ein weiterer Grund fur die schlechte Abstandshal- 
tung und somit das nicht wieder nickgangig zu machen- 
de VerkJemmen zwischen den gestapelten warmge- 
formten Gegenstanden liegt in einer ungenauen For- 
mung der Stapelkerben oder -zahne (die normalerweise 
in das Innere des Gegenstands urn einen Millimeter- 
bruchteil oder wenig mehr vorstehenX die, auch weil es 
sich urn thermoplastisches und somit beim Formungs- 
vorgang hinsichtlich der MaBe instabiles Material han- 
deit, mit ziemlich groBen MaBtoleranzen gewonnen 
werden. Es kann daher - auch je nach der Art des 
verwendeten thermoplastischen Materials, der Form 
und der Tiefe der warmzuformenden Gegenstande - 
zu Abweichungen beim AnschluBwinkei sowohl der 
Kerben als auch des Bodens eines jeden Gegenstands 
kommen, die fur ein einwandfreies Stapeln der Gegen- 
stande unannehmbar sind. 

Gegenstande, die sich nicht oder nur schwer entsta- 
peln lassen, machen ein manuelles Eingreifen erforder- 
lich, verringern die Produktivitat und fuhren fast immer 
zu einer Steigerung der AusschuBzahlen. 

Wie zu erkennen ist, hangt der Hubweg Ct der Bo- 
denstempel M2fs und M2fd von der grdBten Hohe der 
zu formenden Gegenstande O ab und ist urn so langer, je 
tiefer der Gegenstand ist Es ist unbedingt zu vermeiden, 
daB der Boden des Gegenstands O von der Transla- 
tions- und SchlieBbewegung der Form erfaBt wird 

In Fig. 12 sind Stifte Sp dargestellt, die bei der 
SchlieBphase der Formen das Zentrieren der Teile M2s 
und M2d gegenuber dem festen Teil Ml durch das ma0- 
genaue Einereifen in die in Hpr Pnrm m-> ,^^^.^u rt 
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Sitze Z bewirken. Mit Al sind ebenfalls schematisch die 
Einspeisungs- oder Vorschuborgane fur das bandformi- 
ge Material A angegeben. 

Wie bet den Warmformmaschinen mil einer einzigen 
als Matrize ausgebildeten Form erfolgt auch bei den 
Maschinen mit einer als Matrize ausgebildeten Doppef- 
form die Stapelung der Gegenstande ohne daB die prak- 
tische Moglichkeit bestunde, zusatzliche Bearbeitungen 
an den warmgeformten Gegenstanden O auszufuhren, 
da diese unmittelbar nach der Warmformung in Stapeln 
gesammelt werden. 

Aufgabe in der Erfindung ist es, die obenerwahnten 
Nachteile bei den bekannten Verfahren sowie bei den 
bekannten Warmform- und Entnahmemaschinen zu be- 
seitigen oder wesentlich zu verringern, indem ein Ver- 
fahren zum Austrag der warmgeformten Gegenstande 
aus der Formungszone geschaffen wird, das sich einer 
Saugplatte bedient, die nicht kritischen Beschrankungen 
hinsichtlich ihrer Abmessungcn untcrworfen ist Da- 
20 durch soil insbesondere fiir jeden Warmformungszyklus 
die Moglichkeit bestehen. an den warmgeformten Ge- 
genstanden eine ganze Reihe von gewunschten Zusatz- 
und/oder Hilfsbearbeitungen vornehmen zu konnen, 
wobei die Gegenstande auBerhalb der Form in der glei- 
chen gegenseitigen Lage gehalten werden, die sie im 
Formwerkzeug innehattcn. 

Weiter soli durch die Erfindung eine wesentliche Ver- 
ringerung der Stillstandszeit bei geoffneten Formen er- 
reicht werden, was der Produktivitat und der Leistungs- 
fahigkeit voll zugute kommt AuBerdem soil die Hohe 
der Form drastisch und bis auf die Halfte verringert 
werden, woraus sich eine Verringerung der bewegten 
Massen, der Herstellungskosten der Form selbst und 
eine wesentliche Steigerung der Schnelligkeit der Be- 
wegung oder Translation der Form ergeben. 

SchlieBIich ist beabsichtigt, die Fertigung von warm- 
geformten Fenigprodukten eventuell mit einem oder 
mehreren zusatzlichen Bearbeitungsvorgangen zu er- 
mdglichen, die gleichzeitig mit einem Warmformungs- 
vorgang vor der Stapelung und dem Abpacken erfolgcn, 
ohne daB die Bearbeitung neu begonnen werden muB. 
GemaB einem ersten Aspekt der Erfindung wird ein 
Verfahren zur Warmformung von mit einem Boden ver- 
sehenen hohlen Gegenstanden ausgehend von einem 
bandformigen thermoplastischen Material geschaffen, 
wobei das Verfahren in einem einzigen vorbestimmten 
Arbeitszyklus vorsieht 

- die Fertigung des Gegenstands oder der Gegen- 
stande eines Warmformungsvorgangs und die Ab- 
trennung derselben innerhalb einer Halfte einer be- 
weglichen, als Matrize ausgebildeten Doppelform. 
die sich in der Formungszone im Bereich einer als 
Patnze ausgebildeten Gegenform befindet, 

- die Bewegung der als Matrize ausgebildeten 
Form, die in ihrer einen Halfte den warmgeformten 
Gegenstand oder die warmgeformten Gegenstan- 
de enthalt, in Richtung auf die jeweilige frei zu- 
gangliche Zone abwechselnd auf der einen und der 
anderen Seite der Formungszone, 

- die Entnahme des Gegenstands oder der Gegen- 
stande aus der Halfte der als Matrize ausgebildeten 
Form, die sich im Bereich ihrer freien Zone befin- 
det, und ihre Verbringung auf eine Vielzahi von 
Aufnahmemasken, die ahnlich wie die Form ausge- 
bildet sind und sequential schrittweise langs einer 
Vorschubstrecke bewegbar sind, 
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tung auf wenigstens eine Bearbeitungs- oder Be- 
handlungsstation gleichzeitig mit einer Ruckwarts- 
bewegung der Matrizenform, um ihrc andere Half- 
te in den Bereich der als Patrize ausgebildeten Ge- 
genform fur die Produktion des nachsten For- 
mungsvorgangs zu fahren und 
- die Ausfuhrung eines Bearbeitungsvorgangs 
oder einer Behandlung bei alien mindestens von 
einer Maske beforderten Gegenstande gleichzeitig 
mit der Produktion der Gegenstande des nachsten 
Formungsvorgangs. 

Nach einem weiteren Aspekt der Erfindung wird eine 
von einem bandformigen thermoplastischen Materia] 
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- eine Gegenform und eine als Matrize ausgebil- 
dcte Doppelform, von denen eine gegenuber der 20 
anderen eine aJternierende Bewegung vollfuhren 
kann, um die SchlieB bewegung zwischen der Ge- 
genform und abwechselnd jeweiJs einer Halfte der 
Matrizenform zu bewirken und gleichzeitig den 



Fig. 18 und 19 schematische Aufrisse der Warmfor- 
mungspresse in zwei verschiedenen Arbeitsphasen und 
ohne die schrittweise arbeitende Bandfordereinrich- 
tung; 

5 Fig. 20 cine Untcrsicht in vergroBertem MaBstab ei- 
nes Teilbereichs eines Aufnahmekopfs; 

Fig. 21 A, 21B und 21C Ausschnitte aus Fig. 19 in ver- 
groBertem MaBstab; 
Fig. 22 einen Ausschnitt aus Fig. 14 in vergroBertem 
10 MaBstab; 

Fig. 23 eine ahnliche Ansicht wie Fig. 14, aber in einer 
anderen Ar bei tsphase; 

Fig. 24 einen Ausschnitt aus Fig. 23; 

SSS ^ va-wklich,. i, to „„den FSrd^inriduung aJJZT 

Fig. 25A einen Ausschnitt in vergroBertem MaBstab 
aus Fig. 25 betreffend die Stapelanordnung der warm- 
geformten Gegenstande; 

Fig. 26 einen Ausschnitt aus Rg. 25 in vergroBertem 
MaBstab; 

Fig. 27 den Stapler von Fig. 25 in der Phase des Aus- 
trags auf einen Teller; 

Gegenstand ode, die ^Geg^nstinde^^ tn 7« » tem Zusfand"" AUSSChn,U F * * auStra * sberei - 
anderen Halfte der Matrizenform hergesteilt wor- Rg. 29 den Stapler vo„ Rg. 25 beim Austra* in waa- 
den smd, in eine fre le und leicht zugangliche Zone gerechter Richtung; "ustrag in waa 

- dnBaSrderer. um schrittweise bandformiges sender ?nT«2 Krt^ST 1 ? ?°' 
warmformbares Materia, zwisehen Form und Ge- 30 n^to^^Z™""* erf °' genden Entlee - 

TSZZTSZS* Je den Form-SchheBbewe- aJftS *" ^ * Ausfflhrungs- 
gung betatigbare Schneideinrichtung, Fi ff 33 ein n i ai , ramm a„ mj t 

- eine schrittweise arbeitende p/dereinrichtung -^S^^S^^^S^^ ^ 

denen ied^ r "°" ^ °^ IP*** VOn 35 Ver *' dch m » d ™ Diagramming f 3 * m 

denen jede den Gegenstand oder die Gegenstande Bezusmehmenrf a ,.f Hi. „k»„ ~i r- 

- mindestens ein EntnamJkopf. der aus der als «, aTp ZilZs^Z^T 13 eine 

- mmdesiense^ei^di-Ftdereinrichmngan- ££3* ^SS? V",S 
geordnete Bearbeitungs- oder Behandlungsstation und beispielsweise von zwef nich dirLeltfil^nf ^ 
zur gleichzemgen Behandlung oder Bearbeitung al- hebelantrieben betatirt wTrri K r-iv? S ? 

(Ooppel-Matnzenform) 6 und 7. die nebeneinander und 
lichen B« c h re ib„„ ge i„e s A„ s (0hr u npLpi e " a ?a»d « wTr*T» d£t ""5^°?"'' »"8«»°be n z„ 

- - 8 ' «> r« v erfahren und die Form 7 nach rechts (bei Blick- 

nchtung auf die Figuren der ZeichnungX bezogen auf 
die Oegcnform. 

Unterhalb der festen Gegenform 3, aber oberhaJb der 
Doppel-Matnzenform 6. 7 wird schrittweise. zeitlich ab- 
65 gestimmt mit dem Fenigungsrhythmus, ein Band 8 aus 
thermopiastischem Material zugefuhrt, das von einer 
Kolle abgespuh werden oder unmittelbar von einer mit 



o ' 

Fig. 15 eine schematische Draufsicht auf die Vorrich- 
tung von Fig. 14; 

Fig. 16 und 17 schematische Draufsichten in vergrd- 
Bertem MaBstab ahnlich wie in Fig. 15, aber mit Entnah- 
mekopfen in einer anderen Arbeitsphase; 

Rg. 16A und 16B Teildraufsichten in vergroBertem 
MaBstab auf die eine bzw. die andere Halfte einer als 
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Be kommen kann und dessen Vorschub von einem allge- 
mein mit 9 bezcichneten Kettenfdrderer in einer zur 
Bewegungsrichtung der Doppel-Matrizenform 6, 7 
senkrechten Richtung erfolgL 

Nach den Fig. 18 und 19 kann die feste Gegenform 3 
eine Vielzahl von Zellen 10 aufweisen, deren unteres 
Ende jeweils offen und von einem freien Rand 11 
(Fig. 21C) begTenzt ist und in denen jeweils ein Patri- 
zenstempel 12 gelagert ist, der am Ende einer entspre- 
chenden senkrechten Betatigungsstange 13 befestigt ist, 
die in der oberen Wand der festen Gegenform gleitend 
gelagen ist und sich bis auBerhalb derselben erstreckt, 
bis sie eine obere Betatigungsstange oder -platte 14 
erreicht, an der sie befestigt ist, und die ihrerseits durch 
in der Zeichnung nicht dargestellte Betatigungseinrich- 
tungen gesteuert wird, beispielsweise von der dem ein- 
schlagigen Fachmann bekannten Art Die beiden Matri- 
zenformen 6 und 7 weisen jede eine VielzahJ von sich 
nach oben erweiternden und nach oben offenen HohJ- 
raumen 15 auf, deren Anzahl mit der Anzahl der Zellen 
10 ubereinstimmt und die den gieichen Achsabstand 
aufweisen, so daB in der SchlieBphase zwischen einer 
der Matrizenformen und der festen Gegenform jede 
Zelle 10 genau uber einem und gegen einen entspre- 
chenden Hohlraum 15 zum Anliegen kommt 

Fur eine einwandfreie Passung zwischen der Matri- 
zenform 6, 7 und der festen Gegenform 3 sind Zcntrier- 
einrichtungen vorgesehen, die beispielsweise aus vier 
auf dem oberen Plateau 2 befestigten Stiften 16 beste 



mit einer Vakuum- oder Unterdruckquelle zur Luftan- 
saugung, wie etwa einer nicht dargesteilten Saugpumpe, 
in Verbindung steht Wie in Fig. 20 genauer zu sehen ist, 
weist die Platte 28 eine Vielzahl von Du rch gangs boh - 
rungen 29 auf, die in Abstanden voneinander an den 
JCreuzungspunkten von in Langs- und Querrichtung 
verlaufenden Ansaugkanalen 30 bzw. 31 angeordnet 
sind, und zwar vorteilhafterweise mit gieichen Achsab- 
standen wie die zwischen den Hohlraumen 15 der Ma- 
trizenformen 6 und 7. 

Die Arme 24 und 25 sind jeweils auf einer emspre- 
chenden Seite der festen Gegenform angeordnet und 
sind urn die Zapfen 22 bzw. 23 zwischen der Steilung, in 
der sich der entsprechende Entnahmekopf 26 oder 27 
uber der Matrizenform 6 bzw. 7 befindet, wenn diese 
seitlich vol] aus der festen Gegenform 3 ausgefahren ist, 
und einer Steilung auBerhalb der Warm/ormmaschine 
verschwenkbar durch jeweils einen Getriebemotor 32, 
33, der in der Weise gesteuert wird, daB er rhythmische 
20 Schwenkbewegungen des jeweiligen Entnahmekopfes 
26 bzw. 27 bewirkt, in Abstimmung mit der hin- und 
hergehenden Bewegung der Formen 6 und 7, um den 
Transport der warmgeformten Gegenstande 150, wie 
nachfolgend naher beschrieben werden wird, auszufiih- 
25 ren. 

Innerhalb des Aktionsradius der Arme 24 und 25 ist 
eine schrittweise arbeitende Fordereinrichtung 35 
(Fig. 14, 15, 16, 22 und 23) gelegen, die aus zwei Gleit- 
und Trag-Seitenwanden 36. einer Vielzahl von Platten 
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hen. die feststehend oder ausfahrbar sein konnen und 30 oder Masken 37, die von den Seitenteilen gleitend getra 
beim SchlieBen der Formen in entsprechende Aufnah- gen und an ihren beiden gegenuberliegenden Enden von 
mesitze 17 in den Matrizenformen eingreifen. einem Kettenpaar 38 gezogen und an den Enden der 

Der Boden eines jeden HohJraums 15 wird von einer Fordereinrichtung von Kettenraderpaaren 39 umge- 
Auswerfcinrichtung gcbildet (Fig. 18, 19, 21A, 21B und lenkt werden (Fig. 22), bestehea Jede Platte oder Mas- 
21C), die aus einem StempeJ 18 besteht. der nach oben 35 ke 37 weist an ihren Enden. an denen sie mit den Ketten 
beweghch 1st, da er durch eine entsprechende Stange 19 in Eingriff steht, einen Mittelzapfen 40, durch den sie an 
betatigbar 1st, die fest mit einer Steuerstange oder plat- eine Kette 38 angelenkt ist, und zwei seitliche RoIIen 
te 20 verbunden ist, und der die Aufgabe hat, einen oder oder Zapfen 41 und 42 auf. Langs der Seitenwande 36 
menrere in der Form warmgeformte Gegenstande 150 sind die RoIIen 41 und 42 frei oder konnen in hierfur 
nach dem Offnen der Formen zu lockern und auszuwer- 40 vorgesehenen geradlinigen Fuhrungen oder Geleisen, 

" . und zw ar oberen 43 und unteren 44, gleiten, wahrend an 

Vorteilhafterweise kann jeder Hohlraum 15 eine Ein- den Umlenkenden der Fordereinrichtung der Zapfen 40 
schnurung 21 aufweisen, die zu einer Stufe rings um den zwangsweise eine kreisformige Wegstrecke um ein Rad 
geformten Gegenstand herum fuhrt und deren Hohe 39zuriicklegt,die vordere Rolle (bezogen auf die Bewe- 
*°™,™^f V* eS H °WraumsausdenJta^lschrittH 45 gungsrichtung, beispielsweise die Rolle 41 in Fig. 22) 

zwangslaufig ebenfails eine kreisfdrmige Bahn Jangs ei- 
ner hierfur vorgesehenen festen Fuhrung 45, die den 
gieichen Krummungsradius hat wie der Teilkreis des 
Rades 39, und die hintere Rolle (die Rolle 42 in Fig. 22) 
50 von zwei nebeneinanderliegenden Zahnen 46 eines Ra- 
des 47 erfaBt wird, dessen Drehachse in gleicher Hohe 
liegt wie die des Rades 39 und das den gieichen Teilkreis 
hat Bei dieser Anordnung wird an den Enden der For- 
dereinrichtung 35 jede Platte oder Maske 37 umgelenkt, 
55 bleibt dabei stets parallel zu den ubrigen Platten oder 
Masken ausgerichtet und befindet sich in einer frei zu- 



der geformten Gegenstande 150ergibt (Fig. 21 A). 

Um die in senkrechter Richtung verlaufenden Anna- 
herungs- und Entfernungsbewegungen der Matrizen- 
formen 6, 7 gegeniiber der festen Gegenform 3 auszu- 
fuhren, wird das untere Plateau 5 durch hierfur vorgese- 
hene (nicht dargestellte) Gruppen betatigt, beispielswei- 
se durch zwei Kniehebelantriebe. 

Unterhalb der Basis der beiden Kniehebelantriebe 
konnen zwei Exzenter vorgesehen sein, die dem Plateau 
5 eine kleine Hubbewegung erteilen und cs dadurch 
ermoglichen, das Schneiden und die Abtrennung der 
Gegenstande von dem Band durchzufuhren. Dieser Be- 
arbeitungsvorgang erfolgt, wie in der Technik ublich, 
wahrend des SchlieSens der Matrizenformen 6, 7 und 
der Gegenform 3. 

Das feste obere Plateau 2 weist zwei senkrechte 
Tragbolzen 22 und 23 (Fig. 15, 16 und 17) auf, auf denen 
jeweils ein Arm 24, 25 drehbar und fliegend gelagen ist, 
der an seinem freien Ende einen durch Unterdruck 
wirksamen Entnahmekopf 26. 27 tragt, der beispielswei- 
se als glockenformiger Sammler ausgebildet ist, der an 
seiner Basis durch eine Saug-Lochplatte 28 abgeschlos- 
sen ist und nach nhen ixhrr pin^n ^hh»i/»K *>7*» 
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ganglichen und relativ entfernten Lage sowohl von der 
vorausgehenden als auch von der nachfolgenden Platte 
oder Maske. 

Es ist daher moglich, eine Behandlungs- oder Bearbei- 
tungsstation 50 (Fig. 14 und 23) und eine Stapelstation 
51 an den Umlenkenden der Fordereinrichtung 35 und 
evemuelle Zwischenstationen fur die Behandiung oder 
Bearbeitung vorzusehen, wie dies auch weiter unten 
65 ausgefuhrt wird 

Die Bearbeitungsstation 50 ist dazu bestimmt, ver- 
schiedene Arbeitsvorgange an den geformten Gegen- 
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der sie von in der Station seibst vorgesehenen Bearbei- 
tungsmaschinen leicht zuganglich sind, wahrend in der 
Stapelstation 51 die geformten Gegenstande vor ihrer 
endgultigen Entfernung von der Fordereinrichtung 35 
gestapelt werden konnen. 

Die Platten oder Masken 37 weisen jeweils ein Viel- 
zahl von Bohrungen oder Sitzen 37a mit dem gleichen 
Durchmesser (oder einem etwas kieineren) und dem 
gleichen Achsabstand wie die Hohlraume 15 der Matri- 
zenformen 6 und 7 auf, so daB sie die durch einen For- 
mungsvorgang gewonnenen und an sie von den Kdpfen 
26 und 27 ubergebenen Gegenstande aufzunehmen ver- 
mogcn. Die Platten oder Masken 37 werden schrittwei- 
se langs eines oberen Hinwegs auf der Fordereinrich- 
tung 35, auf dem sie die geformten Gegenstande 150 
abwechselnd von den Kdpfen 26 und 27 erhalten, be- 
wegt, dann der Reihe nach in Schrittabstanden in der 
Behandlungsstation 50 festgehalten und schlieBlich 
langs einer unteren Wegstrecke weiterbefordert, bis sie 
die Behandlungsstation 51 crrcicht haben. 

Die Behandlungs- oder Bearbeitungsstation 50 kann 
dafur eingerichtet werden, irgendeine gewunschte zu- 
satzliche Bearbeitung durchzufuhren, beispielsweise ein 
Lochung im Boden der geformten Gegenstande 150, 
eine trockene oder feuchte Stempelung auf diesen Ge- 
genstanden, die Etikettierung, das Einfflllen von Pulvern 
fur losliche Getranke, die Sterilisierung usw. 

In den Fig. 14 und 23 ist die Station 50 beispielshalber 
dargestellt durch eine Kniehebel-Bohrmaschine, die mit 
Bohrwerkzeugen 52 bestuckt ist, welche im gleichen 
Achsabstand angeordnet sind wie die Offnungen 37a 
der Masken 37, und im gleichen Rhythmus betaugt wird 
wie das schrittweise Funktionieren der Fordereinrich- 
tung 35. 

Anstelle oder zusatzJich zu der Kniehebel-Bohrma- 
schine 50 kann jede beliebige andere Arbeitsmaschine 
vorgesehen werden, die eine gewunschte Bearbeitung 
oder Behandlung an den geformten Gegenstanden vor- 
zunehmen vermag. 

Die Stapelstation 51 (Fig. 14 und 23 bis 29) besteht 
aus cincm Tragrahmcn 53, in dem sich das andere Ende 
der Fordereinrichtung 35 befindet, einer unteren Schie- 
beeinrichtung 54. der eine senkrechte hin- und herge- 
hende Bewegung in zeitlicher Abstimmung mit dem 
schrittweisen Funktionieren der Fordereinrichtung 35 
erteilt werden kann und die eine Vielzahl von Schiebe- 
kopfen 55 aufweist, und zwar in gleicher Anzahl und mit 
dem gleichen Achsabstand wie die Offnungen 37a in den 
Masken 37, sowie aus einem Stapler 56, der uber der 
Fordereinrichtung 35 in senkrechter Richtung fluchtend 
mit der Schiebeeinrichtung 54 angeordnet ist Als Stap- 
ler 56 kommt jede beliebige geeignete An in Frage, 
beispielsweise eine Ausfuhrung mit mehreren parallelen 
Rohrstangen 57, die von einem Ranmen 58 (Fig. 25) zu- 
sammengehalten werden, auf dem auch eine obere 
Schiebeeinrichtung 59 gleitend gelagert ist, der eben- 
falls eine hin- und hergehende Bewegung erteilt werden 
kann, wie weiter unten dargelegt wird. 

Jede Stange 57 ist vorteilha/terweise mit einem Zahn 
60 (Fig. 26 und 28) versehen, der versenkbar ist, da er auf 
einer in Querrichtung verlaufenden Achse 61 derart auf- 
gebolzt ist, daB er schwenkbar ist zwischen einer in der 
Stange versenkten Stellung (Fig. 28) fur das Gleiten der 
Gegenstande 150 zwischen den Stangen und einer aus 
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werden, daB die Matrizenform 6 die gleichen Gegen- 
stande fertigt wie die Matrizenform 7, die aber beispiels- 
weise vier urn einen bestimmten Winkei gegeneinander 
versetzte Kerben oder Zahne 152 aufweisen, so daB 
dank des Umstands, daB die Stapei in der Station 51 aus 
Gegenstanden gebildet werden, die abwechselnd von 
der Form 6 und der Form 7 kommen — denn so wurden 
sie auf die Masken 37 der Fordereinrichtung 35 ver- 
bracht der ebene Teii des Bodens eines Gegenstands 
150 (auch wenn die Bodenkante einen relativ groBen 
AnschluBwinkel hat) stets zur Auflage auf eine hinrei- 
chende Anzahl von Kerben 152 gebracht wird 

Ein entsprechendes Ergebnis ist zu erzielen, wenn 
man, anstatt auf eine unterschiedliche Winkelstellung 
der Kerben 152 in den beiden Matrizenformen abzustel- 
len, eine unterschiedliche Anzahl von Kerben 152 vor- 
sieht Dies erlaubt selbstverstandlich eine stets einwand- 
freie Stapelbildung ohne die Gefahr einer dauernden 
oder nicht mehr Idsbaren VerkJemmung zwischen den 
Gegenstanden 150 und somit eine Verringerung des 
Ausschusses. 

Der Stapler 56 wird getragen von einer Wagenkon- 
struktion 62, die auf Radern 63 langs eines Tragers oder 
Profilelements 64 verfahrbar ist fur den Transfer des 
Staplers 56 beispielsweise auf eine Ablage- und Tragfla- 
che 65 far eine Vielzahl von Stapeln aus Gegenstanden 
150, die nach Wunsch angehoben oder abgesenkt wer- 
den kann, wie schematisch in Fig. 25 und 27 dargestellt 
ist 

Der Trager 64 kann drehbar urn seine Langsachse 66 
angeordnet sein und vermag urn diese Achse Schwenk- 
bewegungen mittels eines gezahnten Sektors bzw. 
Zahnsegmems 67 auszufuhren, das mit einem auf der 
Abtriebswelle 69 eines Getriebemotors 70 aufgebrach- 
ten Ritzel 68 in Eingriff steht Mit dieser Anordnung ist 
es moglich, jeden Stapler 56 urn 90° oder einen kieine- 
ren Winkei zu neigea so daB er beispielsweise eine 
waagerechte Lage annimmt und auf eine Auflage-Platt- 
form 71 (Fig. 29 bis 31) abgesetzt werden kann. Die 
Plattform 71 vermag (mittels eines Getriebes 72, einer 
Schraube 73 und einer entsprechenden Mutter) eine 
schrittweise Abwartsbewegung auszufuhren, urn einem 
in Querrichtung angeordneten Auswerfer 74 zu ermog- 
iichen, eine Reihe von Stapeln der Gegenstande 150 auf 
eine kafiganige Transporteinrichtung 75 zu schieben, 
die den Weitertransport der gestapelten Gegenstande,' 
beispielsweise zu einer Verpackungsstation, ubernimmt 
Die Funktionsweise der vorbeschriebenen Vorrich- 
tung ist sehr einfach. Bei geoffneter Form wird zunachst 
uber den Kettenforderer 9 das Band 8 urn eine vorbe- 
stimmte Strecke unterhalb der festen Gegenform 3 fort- 
bewegt, dann wird die Matrizenform 6 oder 7 (beispiels- 
weise die Form 6), die sich unterhalb der Gegenform 
befindet, angehoben, so daB ein SchlieBvorgang in Be- 
zug auf die Gegenform 3 erfolgt und anschiieBend die 
Warmformung der Gegenstande 150 und schlieBlich der 
SchnitL Die Form 6 wird zusamrnen mit der Form 7 
abgesenkt, urn die Offnung des Formwerkzeugs zu be- 
wirken, und unmittelbar darauf wird der Formentrager- 
60 tisch 4 seithch verfahren, so daB die Form 6 vollstandig 
aus dem Bereich der festen Gegenform 3 und die Form 7 
unter die Gegenform 3 gclangt und dort bereitsteht fur 
einen neuen Warmformungszyklus. 
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stande 150 aus der Form 6, wobei die Gegenstande zu- 
vor von den Stempeln 18 der Auswerfeinrichtung aus 
den Zellen 15 herausgeschoben oder gelockert worden 
sind. Der sich urn seinen Zapfen 22 (Fig. 16) drehende 
Kopf 26 gelangx uber eine Maske 37 auf dem FoYder- 
band 35 und setzt die geformten Gegenstande 150 in 
ebenso viele Bohrungen 37a (Fig. 15 und 16)ab. 

Beim nachsten FormungszykJus schwenkt der Ent- 
nahmekopf 27 iiber die Form 7, die seitlich zu der Ge- 
genform 3 in die Entnahmezone verfahren wurde, und 
mit einer ahnlichen Bewegung wie der des Kopfes 26 
wird er in entsprechender Weise die in einem For- 
mungsvorgang erhaltcnen Gegenstande von der Form 7 
auf eine Maske 37 der Fordereinrichtung 35 verbringen 



10 



nachfolgenden von dem Kopf 27 ausgefuhrten Entnah- 
mebewegungen, fiir seine Drehbewegung und das Abie- 
gen der Gegenstande 150 in die Masken 37 und fur seine 
Ruckkehr in die Stellung Qber der Form 7, Bewegungen, 
die somit zu jedem einzelnen FormungszykJus keine 
Totzeiten hinzufugen. 

Dies ermoglicht es daher, die Stillstandszeit bei geoff- 
neten Formwerkzeugen drastisch zu verringern, die, wie 
oben dargelegt unter Bezugnahme auf Warmformma- 
schinen mit einer Saugplatte, die in die Formungszone 
eingefiihn wird, fur sich allein 30% des Warmformungs- 
zykJus in Anspruch nahm. 

AuBerdem ist festzustellen, daB die Entnahme der 
Gegenstande 150 nur teilweise von den Hubbewegun- 



» » ■ ... . . V : ; *> — ' — ' ^v. 6 u,o,o«.ul i^v uuj icjiwcoc vun ucn nuDoewegun 

Aufdiese Weise wird der Kopf 27 die Gegenstande 150 15 gen der beiden Stempel 18 bewirkt wird Die Geeen 



jeweils auf jede zweite Maske der Fdrdereinrichtung 
ablegen. Das gleiche tut der Entnahmekopf 26, aller- 
dings auf die von dem Kopf 27 freigelassenen Masken, 
so daB schlieBIich alle zur Bearbeitungsstauon 50 bef6r- 
derten Masken 37 mit Gegenstanden 150 beladen sind. 

Man kann feststellen, daB der Transport und das Ver- 
weilen der in einem Warmformungsvorgang hergestell- 
ten Gegenstande auf der schrittweise arbeitenden Fdr- 
dereinrichtung 35 es auch gestattet, die Stabilisierungs- 
zeiten auBerhalb der Form tst betrachtlich zu verrin- 
gern, was ein vorteilhaftes Merkmai ist, urn die Quaiitat 
der geformten Gegenstande 150 zu verbessern. Die Ge- 
genstande 150 werden namlich in dem geschilderten 
BeispieJ sieben oder mehr Warmformungszyklen lang 
auf den Masken der Fdrdereinrichtung 35 zuruckgehal- 
ten. 

Es ist moglich, hie und da Gegenstande 150 aus einer 
zufallig gewahlten Maske 37 zu entnehmen, urn eine 
Qualitatskontrolle diescr Gegenstande vorzunehmen, 



stande werden namlich (Fig.21C) dank der Auseinan- 
derbewegung von Form und Platte entnommen, die teil- 
weise auf die Absenkung der Form und teilweise auf das 
Anheben der Bodcnstempcl 18 zuriickzufuhren ist. Da 
20 diese Bewegungen gleichzeitig mit anderen Passivpha- 
sen eines jeden Formungszykius erfofgen, beeintrachti- 
gen sie die Produktivitat der Vorrichtung nicht 

Stellt man einen Vergleich mit der Maschine nach 
dem Stand der Technik von Fig. 11 an, so ist leicht ein- 
25 zusehen,daB, wenn 

ho die Hone der Gegenstande 150, 
hp die Hone der Steuerplatte, 

ha die Lange des Annaherungshubs fur die Stapeiung 
und 

30 hs der Platzbedarf (die Hohe) einer Doppelmatrizen- 
form 6, 7 ist, 

sich als Gesamthdhe H einer Form M2s und M2d von 
Fig. 12dieSumme Ho 



hp + ho + ha + hs ergibt. 

l . ft . A "J • — ~— Die Hohe der Matrizenformen 6 und 7 von Fig. 21B 

ohne daB dies den Arbeitszyklus der Vorrichtung im 35 isterfindungsgemaBdagegen H = hp + ha + hs d h H 
mmdestenstort. ist kleiner ais Ho, und zwar urn einen Betrag, der minde- 

In der Bearbeitungsstauon 50 werden die Gegenstan- stens der groBten Hohe der warmzuformenden Geeen- 
de bearbeitet oder teilwe.se mit puiverformigem Mate- stande 150 entspricht Da gewohnlich die Hohe Ho der 
rial gefullt oder eokettiert usw. und anschlieBend auf die Form in einer herkommlichen Maschine mit Stapeiung 
untere Strecke der Fordereinrichtung 35 umgelenkt in 40 wenig groBer ist als die doppelte Hohe der warmzufor 



Richtung auf die Stapelstation 51, von wo aus sie in 
StapeJn entfernt werden, um der Verwendung oder ei- 
ner Verpackungsstation fiir den Versand zugeieitet zu 
werden. Auch wahrend ihres Transports auf der unteren 
Strecke der Fordereinrichtung erfahren sie eine langzei- 
tige Stabilisierung, wobei sie stets in der gleichen gegen- 
seitigen Lage verbleiben, die sie im Formwerkzeug der 
Warmformung hattea 

Es fallt auf, daB die Entnahme durch die Saugkopfe 26 



menden Gegenstande, kann geschlossen werden, daB 
die von den Kopfen 26 und 27 durchgefiihrte Entnahme 
in den hierfiir vorgesehenen Entnahme- oder Austrags- 
stationen vollig auBerhalb der Formungszone und ent- 
45 fernt von der festen Form 3 es ermoglicht, die Hohe der 
Matrizenformen 6 und 7 mindestens zu haJbieren. 

Die Verringerung der Hohe der Formen erlaubt eine 
betrachtliche Verringerung ihres Gewichts und damit 

, ~, . . ■ , - , inrer Tr5 gheit, wodurch schneliere Translationsbewe- 

und 27 nicht nur eine leichte und gleichmaBige Regelung 50 gungen moglich werdea onsoewe 
des mneren Unterdnicks auf der ganzen Arbeitsflache Beirachtet man die Fig. 21 B, so ergibt sich daB die 
der Platte 28 ermog icht sondern auch universeli einzu- Form 7 in der Entnahme- oder AusS 
setzen .su da sie nicht abhangig ist vom Vorhandensein stellt ist. Der Umstand. daB die For^T^ne l^uL 
eines Randes 151 bei den zu entnehmenden Gegenstan- ganzlich auBerhalb der WMnolonnun^lS^ 
dea AuBerdem 1st bei Verwendung der Kopfe 26 und 27 55 wurde, hat es ermoglicht, die AnsaugkLe X und 27 so 
im Gegensatz zu den herkommlichen Verfahren der zu bemessen, daB die Summe der Durchitze Ol + 02 

g E leS^ 2US ^ ^ X Q3 I" 2 dUrCh dCn QuCrSChni " H^S.? „ + .l2 

inc^c? ^ tape,schntt " ( pl «* 2 J A )- t Querschnmen SI, S2 und S3 ist die DurchfluBgeschwin- 

Insbesondere unter Bezugnahme auf die Fig. 21B digkeit gieich, und der Wert des DrucfaTdf^rtim 

l\tT*^T£ °*? ? ( beis P ie,swcise F °™ 60 inneren des Kopfes herstellt^ t wS^^^fZ 

6) ir 1 die Entnahme- oder Entladungsstellung verfahren che der Platte 28 der gleiche sein Mar lenScht damit 

worden 1st, gleichzeing wie schon erwahnt, der Kopf 26 das Ergebnis, daB der i^S^^^S^^ 

wet S ?.T ' 1" 6 ge \ chwenkl - Di ! Hubb - Funktionieren eines Entnahmekop e ?X 27 opto 

SSE?J a a- A r uswurfem " ch, " n g W und 20 wird,wodurchesm6glichist.dieoptimale Bedingungzu 

fuhren muB. um die Gegenstande 150 teilweise auszu- 65 schaffen. bei der Ql « Q2 = Q3giJt 

An der oben beschriebenen Erfindung sind innerhaib 
ihres Schutzumfanges zahlreiche Abanderungen und 



werfen, bevor sie von dem Kopf 26 entnommen werden, 
erfolgt, wahrend der Teil 7 der Form einen weiteren 
Warmformungszyklus ausfuhrt. Dies rilt auch ffir Hi a 
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dereinrichtung 35 durch eine Fordereinrichtung mit lee- 
rer Umlenkstrecke ersetzt werden, d. h. mit ieeren Mas- 
ken 37. nachdem diese urn End-Umlenkrader betrachtli- 
chen Durchmessers oder um mehrere Umlenkrader um- 
gelenkt worden sind, so daB auf der obcren Strccke 5 
Stationen 50 und 51 arbeiten kdnnen. Auch in diesem 
Faile kdnnen mehr aJs eine Bearbeitungsstation 50 vor- 
gesehen sein. die der Reihe nach langs der Forderein- 
richtung angeordnet sind 

Falls gewiinscht, kann die Station 50 auch nicht vor- jo 
gesehen sein oder fur bestimmte Arten von Gegenstan- 
den 150 inaktiv bleiben. 

AuBerdem kann, wie in den Fig. 33 und 32 dargestellt, 
in jeder geeigneten Lage, Qber oder unter der Forder- 
einrichtung 35 oder um sie herum vorteilhafterweise 15 
eine Absaughaube 80 fur die fluchtigen Ruckstande vor- 
gesehen werden, die von dem fur die Warmformung der 
Gegenstande 150 verwendeten thermoplastischen Ma- 
teria] freigesetzt werden. Fig. 32 zeigt auch schemausch 
eine Kammer fur eine Tunnelbehandlung 85, beispiels- 20 
weise zur Sterilisierung und/oder Warmebehandlung, 
die wenigstens ein Teilstiick der Fordereinrichtung 35 
umschlieBen und mit einer Vielzahl von Diisen 86 verse- 
hen sein kann, deren Aufgabe es ist, ein Fluid, beispiels- 
weise kalte Luft, einzublasen, um eine optimaJe Stabili- 25 
sierung der Gegenstande 150 aufierhalb der Form zu 
gewahrleisten. 

Falls gewiinscht, kann nach jedem Entnahmekopf 26 
und 27 eine Bordelstation vorgesehen werden, die die 
Aufgabe hat, alle Gegenstande des gieichen Warmfor- 30 
mungsvorgangs unmittelbar, nachdem sie auf einer 
Maske oder Platte 37 abgesetzt worden sind, zu bordein. 
In diesem Falie muB die F6rdereinrichtung 35 entspre- 
chend um wenigstens zwei Masken oder Platten verlan- 
gert werden, um sicherzustellen, daB die Gegenstande 35 
innerhalb der Zykluszeit solange sie noch warm sind, 
weil sie die Form 6 oder 7 soeben verlassen haben — 
und somit ohne die Notwendigkeit, sie eigens fur die 
Bordelung erwarmen zu mussen gebdrdelt werden, 
bevor sie die Station 50 erreichen. ' 40 

Die Materialien und die Abmessungen kdnnen je 
nach den Erfordernissen unterschiedlich sein. 
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Patentanspruche 



45 



1. Warmformungsverfahren fur hohle, mit einem 
Boden versehene Gegenstande, ausgehend von ei- 
nem Band aus thermopJastischem Material, da- 
durch gekennzeichnet, daB in einem einzigen vor- 
bestimmten Arbeitszyklus vorgesehen sind 50 
~ die gleichzeitige Herstellung einer Reihe 
von geformten Gegenstanden durch Warm- 
formung und das Abtrennen des Gegenstands 
Oder der Gegenstande (150) im Bereich einer 
Haifte einer beweglichen, als Matrize ausge- 55 
bildeten Doppelform (6, 7\ die sich in der For- 
mungszone gegenuber einer als Patrize ausge- 
bildeten Gegenform (3) beflndet, 
- die Bewegung der aJs Matrize ausgebilde- 
ten Form (6, 7), deren eine Haifte den warmge- «> 
formten Gegenstand oder die warmgeformten 
Gegenstande (150) mit sich fGhrt, in Richtung 
auf eine entsprechende frei zugangliche Zone, 
und zwar abwechselnd auf der einen und der 
anderen Seite der Formungszone, 65 
— die Entnahme des Gegenstands oder der 
Gegenstande (150) aus der Haifte der Matri- 



zuganglichen Zone beflndet, und ihre Verbrin- 
gung auf eine Vielzahl von Aufnahmemasken 
(37), die ahnlich wie die Form (3, 6, 7) ausgebil- 
det sind und der Reihe nach schrittweise langs 
einer Vorschubstrecke verfahrbar sind, 
— der der Reihe nach erfolgende Vorschub 
der Masken (37) in Richtung auf wenigstens 
eine Bearbeitungs- oder Behandlungsstation 
(50X gleichzeitig mit einer Ruckwartsbewe- 
gung der Matrizenform (6, 7), um ihre andere 
Haifte unter die als Patrize ausgebildete Ge- 
genform (3) zu verbringen zur gleichzeitigen 
Herstellung einer weiteren Serie von warmge- 
formten Gegenstanden (15D) und 
- die Ausfuhrung wenigstens eines Bearbei- 
tungs- oder Behandlungsvorgangs an alien von 
mindestens einer Maske (37) getragenen Ge- 
genstanden (150) gleichzeitig mit der Herstel- 
lung der nachsten Scrie von warmgeformten 
Gegenstanden ( 1 50} 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Entfernung der in der oder in 
jeder Bearbeitungs- oder Behandlungsstation (50) 
behandelten Gegenstande (150) aus der entspre- 
chenden Aufnahmemaske (37) gleichzeitig mit der 
Verbringung von Gegenstanden (150) aus der 
Form (6, 7) auf eine entsprechende Maske (37) vor- 
gesehen ist 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der oder einer der Bearbeitungs- 
oder Behandlungsvorgange das Stapeln der Ge- 
genstande (150) vorsieht 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stapelung der Gegenstande einer 
Maske (37) gleichzeitig mit wenigstens einem wei- 
teren Bearbeitungs- oder Behandlungsvorgang der 
Gegenstande (150) in einer anderen Maske (37) er- 
folgt 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der oder einer der Bearbeitungs- oder 
Behandlungsvorgange die Lochung des Bodens der 
Gegenstande (150) vorsieht 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der oder einer der Bearbeitungs- 
oder Behandlungsvorgange das Etikettieren der 
Gegenstande (150) vorsieht 

7. Verfahren nach irgendeinem der vorausgehen- 
den Anspruche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet 
daB der oder einer der Bearbeitungs- oder Behand- 
lungsvorgange das Sterilisieren der Gegenstande 
(150) vorsieht 

8. Verfahren nach irgendeinem der vorausgehen- 
den Anspruche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB der oder einer der Bearbeitungs- oder Behand- 
lungsvorgange eine Vorbeschickung der Gegen- 
stande (150) mit einer vorbestimmten Menge eines 
in den Gegenstanden zu verpackenden Produkts 
vorsieht 

9. Verfahren nach irgendeinem der vorausgehen- 
den Anspruche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB emer der Bearbeitungsvorgange das Bordein 
der Gegenstande (150) unter Ausnutzung der 
Warmformungswarme vorsieht 

10. Verfahren nach irgendeinem der vorausgehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
Stabihsierungszeit auBerhaJb des Formwerkzeugs 

(3. 6. 7) auf den Atifnahm*>moclr 
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WarmformungszykJen entspricht. 
11. Verfahren nach irgendeinem der vorausgehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 
oder einer der Bearbeitungs- oder Behandlungs- 
vorgange die Entnahme von mindestens einer 5 
gleichzeitig in einem Warmformungsvorgang her- 
gestelhen Serie von Gegenstanden (150) zur Quali- 
tatskontroile vorsieht, wahrend sich die warmge- 
formten Gegenstande (150) in den Aufnahmemas- 
ken (37) befinden. ic 
12 Vorrichtung zur Warmformung von hohlen, mit 
einem Boden versehenen Gegenstanden (150), aus- 
gehend von thermoplastischem Material in Band- 
form (8), in der vorgesehen sind 

— eine Gegenform (3) und eine als Matrize 15 
ausgebildete Doppelform (6, 1\ von denen eine 
sich in beiden Richtungen gegenuber der an- 
deren zu bewegen vermag, um das gegenseiti- 

ge SchlieBen der Gegenform (3) und jeweils 
abwcchselnd einer Halftc der Matrizenform (6, 20 
7) auszufuhren und gleichzeitig den Gegen- 
stand oder die Gegenstande (150), die zuvor in 
der anderen Halfte der Matrizenform (6, 7) 
hergestelh worden sind, in eine freie und leicht 
zugangiiche Zone zu verbringen, 25 

— ein schrittweise arbeitender BandfOrderer 
(9), der das warmformbare Material (8) zwi- 
schen Form (6, 7) und Gegenform (3) einspeist, 

— eine Schneideinrichtung, die am Ende einer 
jeden SchlieBbewegung des Formwerkzeugs 30 
(3,6,7)auslosbar ist, 

— eine schrittweise arbeitende Fordereinrich- 
tung (35), die eine Vielzahl von Platten oder 
Masken (37) tragt, von denen jede zur Aufnah- 
me und zum Tragen des Gegenstands oder der 35 
Gegenstande (150), die in dem gleichen Warm- 
formungsvorgang hergestelh worden sind, in 
der gleichen gegenseitigen Lage, die sie im 
Formwerkzeug (3, 6, 7) hatten, geeignet ist, 

— mindestens ein Aufnahmekopf (26, 27), der 40 
aus der Doppel-Matrizenform (6, 7) eine in 
dem gleichen Warmformungsvorgang herge- 
stellte Serie von Gegenstanden (150) abwech- 
selnd auf der einen oder der anderen Seite der 
Gegenform (3) zu entnehmen und auf eine ent- 45 
sprechende Platte oder Maske (37) der Forder- 
einrichtung(35) zu verbringen vermag und 

— mindestens eine langs der Fordereinrich- 
tung (35) angeordnete Bearbeitungs- oder Be- 
handlungsstation (50) zur gieichzeitigen Be- 50 
handlung oder Bearbeitung aller in einem 
Warmformungsvorgang gleichzeitig herge- 
steliten Gegenstande (150). 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jede Platte oder Maske (37) eine 55 
Vielzahl von Durchgangsoffnungen aufweist, die 
als Aufnahmesitze (37a) fur die warmgeformten 
Gegenstande (150) dienen und im wesentlichen den 
gleichen Durchmesser und die gleiche Anordnung 
wie die Hohlraume (15) der Matrizenformen (6, 7) 60 
aufweisen. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet. daB der oder jeder Entnahmekopf 
(26, 27) einen Sammler, der an der Stirnseite durch 
eine Ansaug-Lochplarte (28) abgeschlossen ist, die es 
eine Vielzahl von Durchgangsbohrungen (29) fur 
die Luft aufweist, welche mit dem fnneren des 
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um- oder Unterdruckquelle, die mit dem Sammler 
in Verbindung stent, einen Betatigungsarm (24, 25X 
der die Aufgabe hat, den Sammler zwischen einer 
Entnahmestellung oberhalb einer Matrizenform (6, 
7) und einer Ablage- oder Freigabestellung uber 
einer Platte oder Maske (37) auf der schrittweise 
arbeitenden Fordereinrichtung (35) zu verschwen- 
kea und Stellgiieder fur den Arm (24, 25) enthalt, 
die in zeitlicher Abstimmung mit der hin- und her- 
gehenden Bewegung der Matrizenformen (6, 7) so 
steuerbar sind, daB der Gegenstand oder die Ge- 
genstande (150) einer jeden Form (6, 7) durch eine 
wenigstens teilweise Anziehung und Haftung sei- 
nes Randes bzw. ihrer Rander (151) an der Saug- 
platte (28) transportiert wird bzw. transportiert 
werden. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Luft- Durchgangsbohrungen 
(29) der Saugplatte (28) den gleichen Achsabstand 
und die gleiche Anordnung aufweisen, wie die 
Hohlraume (15) in den Matrizenformen (6, 7) 
zwecks optimaler Verteilung der Luftdurchsatze 
auf die ganze Oberflache, die mit dem warmge- 
formten Gegenstand oder den warmgeformten Ge- 
genstanden (150) in Beruhrung steht 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Sammler glockenf6rmig 
ausgebildet und uber der Saugplatte (28) angeord- 
netist 

17. Vorrichtung nach irgendeinem der vorausge- 
henden Anspriiche 12 bis 16, dadurch gekennzeich- 
net, daB wenigstens eine Abzugshaube (80) im Be- 
reich der Fordereinrichtung (35) zur Ableitung der 
bei der Warmformung entstehenden fluchtigen 
Dampfe vorgesehen ist 

18. Vorrichtung zur Warmformung nach irgendei- 
nem der vorausgehenden Anspruche von 12 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die oder jede Be- 
handlungs- oder Bearbeitungsstation (50) eine Sta- 
pelstation (51) enthalt, die nach der oder nach der 
letzten Behandlungs- oder Bearbeitungsstation (50) 
iangs der Fordereinrichtung (35) angeordnet ist 

19. Vorrichtung nach irgendeinem der vorherge- 
henden Anspruche 12 bis 18, dadurch gekennzeich- 
net, daB wenigstens eine Behandlungs- oder Bear- 
beitungsstation (50) eine Bohrgruppe enthalt, die 
mit ebenso vielen Bohrwerkzeugcn (52) bestuckt 
ist, als sich Gegenstande (150) in jeder Platte oder 
Maske (137) befinden. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die genannte Bohrgruppe von 
einem Kniehebelantrieb betatigt wird. 

21. Vorrichtung nach irgendeinem der vorausge- 
henden Anspriiche 12 bis 20, dadurch gekennzeich- 
net, daB wenigstens eine Behandlungs- oder Bear- 
beitungsstation (50) eine Etikettiergmppe enthalt. 
22 Vorrichtung nach irgendeinem der vorausge- 
henden Anspruche 12 bis 21, dadurch gekennzeich- 
net, daB wenigstens eine Bordelstation nach jedem 
Entnahmekopf (26, 27) vorgesehen ist. 

23. Vorrichtung nach irgendeinem der vorausge- 
henden Anspruche 12 bis 21, dadurch gekennzeich- 
net, daB mindestens eine Behandlungs- oder Bear- 
beitungsstation (50) mindestens eine Sterilisie- 
rungseinheit enthalt 

24. Vorrichtung nach Anspruch 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die-Sterilisiemngseinheit eine 
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mindestens eines Teilstiicks der Fordereinrichtung 
(35) angeordnet ist. 

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Tunnelkammer (85) mit Ein- 
richtungen zur Konditionicrung der Raumatmo- 5 
sphare in ihrem Jnneren ausgestattet ist. 

26. Vorrichtung nach irgendeinem der vorausge- 
henden Anspruche 12 bis 15, dadurch gekennzeich- 
net, daB die schrittweise arbeitende Fordereinrich- 
tung (35) zwei Mitnehmerketten (38), ein Paar von 10 
Umlenkzahnradern (39) fur jede Kette (38) an den 
Enden der Fordereinrichtung (35), ein leerlaufendes 
Zahnrad (47) und eine Gleitfuhrung (43, 44), die, 
bezogen auf jedes Umlenk-Zahnrad (39), auf einan- 
der gegenuberliegenden Seiten angeordnet sind, ei- 15 
nen GelenkanschluB (14) auf zwei gegenuberlie- 
genden Auflage-Seitenwanden einer jeden Platte 
oder Maske (37) auf die Mitnehmerketten (38> und 
zwei Eingreifeinrichtungen(41,42)aufweist, die be- 
zogen auf jeden GelenkanschluB (40) auf entgegen- 20 
gesetzten Seiten angeordnet sind und die Aufgabe 
habea in das leerlaufende Zahnrad (47) bzw. in die 
Gleitfuhrung (45) an den Enden der Fordereinrich- 
tung (35) einzugreifen, so daB die entsprechende 
Platte oder Maske (37) auch an den Enden des F6r- 25 
derbandes stets parallel zu der von ihr selbst be- 
stimmten Ebene gefuhrt wird und einer Bearbei- 
tung oder Behandlung unterzogen werden kann. 

27. Vorrichtung nach irgendeinem der vorausge- 
henden Anspruche 12 bis 26, dadurch gekennzeich- 30 
net, daB die Stapelstation (51) einen Senkrechtstap- 
ler (56), eine drehbar um ihre Langsachse angeord- 
nete Gleitfuhrung (64% Tragcinrichtungen fiir den 
Stapler (56), die gleitend langs dieser Fuhrung an- 
geordnet sind, und Betatigungseinrichtungen ent- 35 
halt, die die Aufgabe haben, die Tragfflhrung in 
kontrollierter Weise zu schwenken, so daB der 
Stapler (56) nach der Entfernung von der Forder- 
einrichtung (35) in die gewunschte Richtung ge- 
schwenkt werden kana 40 

28. Vorrichtung nach irgendeinem der vorausge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Matrizenform (6, 7) eine Halfte enthaJt, in der an 
den warmgeformten Gegenstanden (150) Ab- 
standskerben (152) fur die Stapelung erzeugt wer- 45 
den, die sich nach Ausrichtung und/oder Lage und/ 
oder Abmessungen von den entsprechenden, in der 
anderen Halfte herstellbaren Kerben unterschei- 
den, so daB eine einwandfreie Stapelung der Ge- 
genstande (150) ohne gegenseitiges Verkiemmen 50 
gewahrleistet ist. 
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